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алгоритма. Также необходимо ввести дополнительную рабочую матрицу, которую 
можно будет изменять в процессе выполнения алгоритма сравнения. 
В результате выполнения вышеописанных алгоритмов составляется матрица-






































где ty – номер исполнения модуля; 
 ryx – номер гидроаппарата, присоединенного к грани x модуля y; 
My, Ny, Ky, Cy – информация о каналах M, N, K, C (закрыт сверху, закрыт снизу, за-
крыт сверху и снизу); 
q – количество унифицированных блоках в полученной схеме. 
Для выбора оптимальной схемы – той, которая построена на меньшем количе-
стве унифицированных блоков, необходимо построить несколько матриц вида R. 
После этого необходимо выбрать ту матрицу R, для которой значение q минимально. 
С учетом использования математического описания ПС, СММ, а также преоб-
разования ПС в схему соединений, весь процесс можно легко автоматизировать при 
помощи современных средств САПР. Это даст возможность не только быстро соста-
вить матрицу-результат, но и получить изображение схемы соединений ГУ, что в 
свою очередь позволит значительно сократить время и затраты на проектирование и 
внедрение. 
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На основе аналитических исследований принципов построения гидравлических 
схем проводов машин установлено, что схемы состоят из элементарных схем: «под-
готовки и предохранения», «реверса» и «сложных движений», при конструктивном 
решении которых в виде самостоятельных узлов задача построения конструкции 
гидроблока управления (ГУ) сведется лишь к определению номенклатуры и количе-
ства узлов и соединению их между собой. 
В существующих конструкциях гидроаппаратов на каждом отдельном гидро-
аппарате конструкторы стремятся получить минимальную материалоемкость, мак-
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симальную пропускную способность и т. д. В результате для объединения в соответ-
ствии с гидросхемой аппаратов в гидроблоки приходится создавать в каждом кон-
кретном случае оригинальные конструкции. При этом резко возрастают трудоем-
кость и стоимость изготовления привода, так как оригинально созданные конструк-
ции всегда дороже серийных.  
В настоящей статье обоснованы предложения по преобразованию и приведе-
нию к стандартному виду присоединительных размеров гидроаппаратов. Данные 
преобразования позволяют создать конструкции унифицированных узлов ГУ. 
Число вариантов соединения гидроаппаратов между собой, а следовательно, и 
число исполнений соединительного корпуса – соединительно-монтажного модуля 
(СММ) определится из формулы 
B = k!mk,  (1) 
где В – число исполнений модуля; k – число гидроаппаратов в схеме; m – число ис-
полнений рисунков расположения присоединительных отверстий на плоскости мо-
дуля при установке на нее гидроаппарата в прямом и обратном положениях (для су-
ществующих конструкций гидроаппаратов m = 2).  
Подставив в (1) k = 4 и m = 2 – данные для узла подготовки и предохранения, 
получим B = 384. В результате расположения в гидроаппаратах крепежных отвер-
стий прямоугольником, а отверстий входа и выхода – на одинаковом расстоянии от 
центра пересечения осей симметрии крепежных отверстий и на оси, проходящей че-
рез центр, т. е. при развороте гидроаппарата на 180, присоединительные отверстия 
на его притычной плоскости будут иметь один и тот же рисунок (настоящее преоб-
разование соответствует m = 1. 
Чтобы обеспечить все возможные варианты соединений четырех- и двухходовых 
гидроаппаратов для узла сложных движений (В = 5376) в конструкции СММ необхо-
димо выполнить сверление коммутационных отверстий в двух различных по высоте 
уровнях. Преобразованные таким образом гидроаппараты соответствуют рис. 1. 
 
Рис. 1. Схема притычной плоскости присоединительного блока (1–4 отверстие 
подвода Р, слива Т; и к исполнительным органам А, В; 5–8 – крепежные 
отверстия) 
Таким образом, создание конструкций гидроаппаратов с учетом полученных 
решений обеспечит возможность синтеза ГУ различных гидрофицированных машин 
методом агрегатирования с минимальным числом оригинальных конструкций, 
сократит сроки и затраты на разработку и поставку на производство всей машины. 
